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5 Die vorliegende Erfmdung betrifft einen Schlager fur Ballspiele, insbesondere einen 

Tennis-, Squash-, Badminton-, Racketball- oder Paddletennisschlager, mit hervorragenden 
Handlingeigenschaften, sowie ein Herstellungsverfahren fiir einen derartigen Schlager. 

Derartige Schlager weisen typischerweise einen Rahmen auf, der einen Schlagerkopf 
und einen damit verbundenen Griffabschnitt bildet. Typischerweise ist im Ubergangsbereich 

10 zwischen dem Schlagerkopf und dem Griffabschnitt ein sogenannter Herzbereich ausgebildet. 
Ublicherweise ist der Rahmen aus einem Rahmenprofil bzw. Hohlprofil gebildet, das aus ei- 

^ nem kohlefaserverstSrkten Kunststoffmaterial in einer Formpresse hergestellt wird. Der 
Schlagerkopf des Schlagers definiert dabei eine Bespannungsebene, in der die Bespannung 
des Schlagers angeordnet wird. Zur Aufnahme der Saiten der Bespannung werden am Rah- 

15 men in der Bespannungsebene liegende Durchgangslocher zur Durchfiihrung von Bespan- 
nungssaiten vorgesehen. 

Wenn mit einem derartigen Schlager ein Ball geschlagen wird, werden sowohl der 
beim Ballaufprall entstehende „Sto6" als auch Vibrationen vom Kopfbereich des Schlagers 
uber den Griffabschnitt auf den Arm des Spielers ubertragen. Dies kann unangenehm sein und 

20 unter Umstanden zu korperlichen Problemen (z.B. Tennisarm) fiihren. 

Es vmrden vielerlei Versuche untemommen, die Ubertragung von StoBen und Vibrati- 
onen auf den Arm des Spielers zu reduzieren. So beschreibt beispielsweise die US-A- 

0 4 609 198 einen Schlager, bei dem ein rohrfOrmiges DSmpfiingselement im Griff des Schla- 
gers vorgesehen ist. Ein neuerer Versuch zur Reduzierung der Obertragung von StOBen und 

25 Vibrationen auf den Arm des Spielers ist in der US-A-2003/0036448 beschrieben. Dieser 
Schlager weist einen Kopfabschnitt mit einem davon getrennten Griffabschnitt auf. Die Ver- 
bindung zwischen dem Kopfabschnitt und dem Griffabschnitt wird durch ein stoB- bzw. vib- 
rationsabsorbierendes Material, wie z.B. Urethan oder Gummi, realisiert, durch das die Uber- 
tragung von StoBen und Vibrationen vom Kopfabschnitt zum Griffabschnitt reduziert werden 

30 soil. DemgemaB basiert dieser Schlager auf der Uberlegung, keine direkte Verbindung zwi- 
schen dem Kopfbereich und dem Griffbereich des Schlagers vorzusehen, Uber die StoBe und 
Vibrationen ubertragen werden konnen. Mit anderen Worten, ist dieser Schlager dreigeteilt, 
nSmlich in einen Kopfbereich, einen Verbindungsbereich und einen Griffabschnitt. 
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Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe zugninde, einen verbesserten Schlager 
fur Ballspiele bereitzustellen, der hervorragende Dampfungseigenschaften gegenuber StQBen 
und Vibrationen aufweist. Diese Aufgabe wird mit einem Schlager mit den Merkmalen des 
unabhangigen Anspruchs 1 gelOst. In den abhangigen Ansprlichen sind bevorzugte Ausfuh- 
5 rungsformen des erfindungsgemafien Schiagers beschrieben. Der unabhangige Anspruch 16 
betrifft ein Herstellungsverfahren fur den erfindungsgemafien Schlager. Bevorzugte Ausges- 
taltungen des Herstellungsverfahrens sind in den abhangigen Ansprlichen niedergelegt. 

Der erfindungsgemafie Schlager fiir Ballspiele weist einen Rahmen auf, der einen 
Schlagerkopf und einen damit tiber einen Herzbereich verbundenen Griffabschnitt hat. Der 
10 Rahmen ist durch Wickeln mehrerer Lagen von Bahnenmaterial als Hohlprofil ausgebildet. 

Am Schlagerkopf und/oder im Herzbereich des erfindungsgemafien Schiagers ist mindestens 
0 eine zwischeri die das Hohlprofil bildenden Lagen eingewickelte Dampfiingslage vorgesehen. 

Der Begriff „Dampfiingslage" ist dahingehend zu verstehen, dafi es sich dabei vor- 
zugsweise um ein stofi- und/oder vibrationsabsorbierendes Material handelt, wie beispielswei- 
15 se Gummi bzw. synthetische Kautschuke. Bevorzugte Materialien sind Polyisoprene, Styrol- 
Butadienkautschuke, Polychloroprene oder Urethankautschuke. Die Harte des die Damp- 
fungslage bildenden Dampfungsmaterials ist vorzugsweise grofier als 30 Shore A, besonders 
bevorzugt liegt die Harte etwa im Bereich zwischen 65 und 75 Shore A, insbesondere bei et- 
wa 70 Shore A. 

20 Vorzugsweise sind am erfindungsgemafien Schlager mehrere Dampfungslagen paar- 

weise im wesenflichen symmetrisch zur Langsachse des Schiagers vorgesehen. Zur Bestim- 
mung von Positionen am Schlagerkopf wird ublicherweise ein Ziffemblatt einer herkonmili- 
chen Uhr verwendet, wobei die Zw6lf-Uhr-Position (XII) am auBersten fireien Ende des 
Schiagers, d.h. an dem dem Griffabschnitt gegenUberliegenden Ende, vorgesehen ist. Die 

25 Drei-Uhr-Position bzw. Neun-Uhr-Position ist ublicherweise in der Mitte der Langser- 
streckung des Schiagerkopfes vorgesehen (vgl. Fig. la). 

Die ndndestens eine Dampfungslage liegt vorzugsweise im Bereich zwischen 4 Uhr 
und 6 Uhr, insbesondere bei etwa 5 Uhr, und/oder im Falle einer zweiten Dampfiingslage im 
wesentlichen symmetrisch dazu zwischen 6 Uhr und 8 Uhr, insbesondere bei etwa 7 Uhr. Eine 

30 paarweise Anordnung von Dampfungslagen im Bereich zwischen 4 Uhr und 6 Uhr, insbeson- 
dere bei etwa 5 Uhr, und gegeniiberliegend zwischen 6 Uhr und 8 Uhr, insbesondere bei etwa 
7 Uhr, ist besonders bevorzugt. Des weiteren kann es vorteilhaft sein, ein weiteres Paar 
Dampfungslagen im Bereich zwischen 1 Uhr und 3 Uhr, insbesondere bei etwa 2 Uhr, bzw. 



zwischen 9 Uhr und 11 Uhr, insbesondere bei etwa 10 Uhr, am SchlSgerkopf vorzusehen. Die 
DSmpfungslage besteht vorzugsweise aus einem blatt- oder bogenfOrmigen Bahnenmaterial 
mit geeigneten Abmessungen hinsichtlich Lange, Breite und Dicke, wobei das DSmpfungs- 
material vorzugsweise ein recheckiges Stilck Bahnenmaterial ist. 

Das Dampfungsmaterial hat vorzugsweise eine Dicke im Bereich zwischen 0,05 mm 
und 0,3 mm, starker bevorzugt zwischen 0,15 mm und 0,25 mm, und am starksten bevorzugt 
von etwa 0,2 mm. 

Die Breite des Dampfungsmaterials, d.h. die Ausdehnung in Wickelrichtung, ist vor- 
zugsweise so bemessen, daB sich das Dampfungsmaterial im gewickelten Zustand liber min- 
destens eine, vorzugsweise zwei oder mehr Wicklungen im Querschnitt des Rahmenprofils 
erstreckt, um die Dampfungslage auszubilden. Dazu weist das Dampfungsmaterial vorzugs- 
weise eine Breite im Bereich zwischen 30 mm und 150 nmi, starker bevorzugt zwischen 
70 mm und 140 mm, am starksten bevorzugt zwischen 80 mm und 130 mm, auf. Die Breite 
und Dicke des Dampfungsmaterials werden vorzugsweise so gewahlt, dass die Summe der 
Dicken der einzelnen Lagen des Dampfungsmaterials je Wandung des Rahmenprofils im fer- 
tigen Rahmen vorzugsweise im Bereich von etwa 0,1 mm bis 0,6 mm, bevorzugt 0,3 mm bis 
0,5 mm liegt . 

Die Lange der Dampfungslage entlang des Rahmenprofils liegt vorzugsweise im Be- 
reich zwischen 20 mm und 150 mm, starker bevorzugt zwischen 40 mm und 110 mm. 

Vorzugsweise werden die Abmessungen des Dampfungsmaterials in Abhangigkeit 
von der GrOBe der Schlagflache und/oder dem Umfang des Rahmenprofils im Bereich der 
Dampfungslage gewahlt. Bei einem Schiager mit einer Schlagflache von etwa 760 cm^ bzw. 
einem Innenumfang des Schiagerkopfes von etwa 992 nmi hat das Dampfungsmaterial bei- 
spielsweise eine Lange entlang des Rahmens von 90 mm bis 130 mm, vorzugsweise von 105 
mm bis 115 nun, starker bevorzugt von etwa 110 nun. Die Breite des Dampfungsmaterials in 
Wickelrichtung liegt etwa im Bereich zwischen 110 nun und 150 mm, vorzugsweise zwi- 
schen 125 mm und 135 nmi, starker bevorzugt bei etwa 130 mm. Bei einer Rahmenhohe von 
etwa 28 mm bis 30 mm und einem Umfang des Rahmenprofils im Bereich der Dampfungsla- 
ge (bei 4 Uhr) von etwa 71 mm kann mit dem Dampfungsmaterial mit den vorstehenden Ab- 
messungen mindestens eine, vorzugsweise zwei bis drei Wicklungen, realisiert werden. 

Bei einem Schiager mit einer Schlagflache von etwa 660 cm^ bzw. einem Innenum- 
fang des Schiagerkopfes von etwa 925 mm hat das Dampfungsmaterial beispielsweise eine 
Lange entlang des Rahmens von 60 mm Bis 100 mm, vorzugsweise von 75 mm bis 85 mm, 



starker bevorzugt von etwa 80 mm. Die Breite des Dampfungsmaterials in Wickelrichtung 
liegt etwa im Bereich zwischen 60 nmi und 100 mm, vorzugsweise zwischen 75 mm und 85 
nmi, starker bevorzugt bei etwa 80 mm. Bei einer Rahmenhohe von etwa 21 mm bis 25 mm 
und einem Umfang des Rahmenprofils im Bereich der Dampfungslage (bei 4 Uhr) von etwa 
69 mm kann mit dem Dampfungsmaterial mit den vorstehenden Abmessungen mindestens 
eine, vorzugsweise ein bis zwei Wicklungen, realisiert werden. 

Bei einem Schlager mit einer Schlagflache von etwa 600 cm^ bzw. einem Innenum- 
fang des Schlagerkopfes von etwa 866 nmi hat das Dampfungsmaterial beispielsweise eine 
Lange entlang des Rahmens von 20 mm bis 60 nmi, vorzugsweise von 35 mm bis 45 mm, 
starker bevorzugt von etwa 40 mm. Die Breite des Dampfungsmaterials in Wickebichtung 
liegt etwa im Bereich zwischen 60 mm und 100 mm, vorzugsweise zwischen 75 mm und 85 
mm, starker bevorzugt bei etwa 80 mm. Bei einer Rahmenhohe von etwa 19 mm und einem 
Umfang des Rahmenprofils im Bereich der Dampfungslage (bei 4 Uhr) von etwa 50 mm kann 
mit dem Dampfungsmaterial mit den vorstehenden Abmessungen mindestens eine, vorzugs- 
weise zwei Wicklungen, realisiert werden. 

Eine weitere vorteilhafte Moglichkeit der Ausbildung der Dampfungslage besteht dar- 
in, mehrere Streifen von Dampfungsmaterial vorzusehen, die vorteilhafterweise parallel zu- 
einander ausgerichtet sind. Die Streifen konnen so gewickelt werden, dafi sie einander teil- 
weise zumindest in den Randbereichen uberlappen, wobei das den Rahmen bildende Material 
(z.B* Kohlefaserlagen) dazwischen liegen. Die Breite der Streifen liegt typischerweise im 
Bereich zwischen 3 mm und 10 mm, starker bevorzugt zwischen 5 mm und 7 ram. Durch die- 
se Streifen kann die StoB- bzw. Vibrationsenergie ebenfalls effektiv absorbiert werden, um 
hervorragende Dampfungseigenschaften zu gewahrleisten, wobei gleichzeitig Gewicht einge- 
spart werden kann. 

Die Erfindung betrifft femer ein Verfahren zur Herstellung eines Schiagers, wozu zu- 
nachst ein wickelbares Lagenmaterial, z.B. Kohlenstoff- bzw. Karbonbahnen, bereitgestellt 
werden, auf denen ein bahnformiges Dampfungsmaterial plaziert wird. AnschlieBend werden 
das Lagenmaterial mit dem darauf zumindest abschnittsweise positionierten Dampfungsmate- 
rial zu einem Schlauch gewickelt, der dann zu einem den Rahmen bildenden Rahmenprofil 
geformt wird. Dazu wird iiblicherweise eine Formpresse verwendet, in die der Schlauch ein- 
gelegt wird und unter Einwirkung von Druck und Temperatur ausgeformt wird. Der so ausge- 
bildete Rahmen weist einen Schiagerkopf und einen damit uber ein Herzbereich verbundenen 
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Griffabschnitt auf, wobei am SchlSgerkopf und/oder im Herzbereich mindestens eine zwi- 
schen die das Hohlprofil bildenden Lagen eingewickelte Dampfungslage vorgesehen ist. 

Der erfindungsgemaBe Schlager hat insbesondere den Vorteil, dafi er hervorragende 
Dampfungseigenschaften aufweist. Gleichzeitig ist die Herstellung des Schlagers relativ ein- 
5 fach und damit kostengunstig. 

Bevorzugte Ausfuhrungsformen des erfindungsgemaBen Schlagers werden nachfol- 
gend anhand der Zeichnungen beschrieben. Es zeigen: 

Figur la eine schematische Vorderansicht eines erfindungsgemaBen Schlagers, in der 
bevorzugte Positionen fur die Dampfiingslagen dargestellt sind; 
10 Figur lb eine Ansicht ahnlich Figur la, wobei bei dieser Ausfiihrangsform des 
erfindungsgemaBen Schlagers zwei Paar DSmpfungslagen vorgesehen sind; 




Figur 2 eine perspektivische Schnittansicht durch das Rahmenprofil eines erfindungsge- 
maBen Schlagers; und 



Figur 3 eine schematische Darstellung eines aus mehreren Streifen bestehenden 
15 Dampfungsmaterials. 

Der erfindungsgemaBe Schlager 2 ist aus einem Rahmen 4 gebildet und weist einen 

Schlagerkopf 6 und einen damit tiber einen Herzbereich 8 verbundenen Griffabschnitt 10 auf. 
Wie in Figur 2 dargestellt, ist der Rahmen 4 aus einem Hohlprofil gebildet, das durch 

Wickeln mehrerer Lagen hergestellt wird. Dazu werden ublicherweise zunachst flexible bahn- 
20 artige Materialien, wie z.B. Kohlenstoff- bzw, Karbonbahnen verwendet, die Ublicherweise 

unter einem Winkel von ±45° zur Rahmenrichtung ubereinander gelegt werden. Die uberein- 

ander liegenden Materialien werden zu einem „Schlauch" geroUt, so daB sich mehrere iiber- 
1^ einander liegende Wicklungen des Bahnenmaterials ergeben. Dieser Schlauch wird dann in 

einer Formpresse unter Einwirkung von Druck und Temperatur zu einem den Rahmen bilden- 
25 den Hohlprofil geformt. 

ErfindungsgemaB weist der Schlager 2 mindestens ein zwischen die das Hohlprofil 

bildenden Lagen eingewickeltes Dampfungsmaterial auf, das wie in Figur 2 gezeigt im ferti- 

gen Schlager eine Dampfungslage 12 bildet. Die Dampfungslage 12 ist zwischen zwei be- 

nachbarten Lagen 14 und 16 des den Rahmen bildenden Bahnenmaterials angeordnet. Da- 
30 durch konnen zwischen den einzelnen Lagen 14 und 16 auftretende Schubspannungen mittels 

des Dampfungsmaterials wirkungsvoU abgebaut werden. 

GemaB der in Figur la dargestellten Ausfuhrungsform weist der Schlager 2 ein Paar 

Dampfungslagen 12a, 12b auf, die im vvesentlichen symmetrisch zur Langsachse des Schia- 
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gers 2 angeordnet sind. Wie in Figur la gezeigt, liegt die Dampfungslage 12a etwa im Be- 
reich zwischen 4 Uhr und 6 Uhr, Besonders bevorzugt ist es, die Dampfungslage 12a bei etwa 
5 Uhr auszubilden. Die symmetrisch dazu angeordnete Dampfungslage 12b liegt etwa im Be- 
reich zwischen 6 Uhr und 8 Uhr. Besonders vorteilhaft ist es, die Dampfungslage 12b bei et- 
5 wa 7 Uhr am Schlagerkopf vorzusehen. 

Bei der in Figur lb gezeigten Ausfuhrungsform des erfindungsgemaBen Schlagers 2 
sind am Schlagerkopf 6 zwei Paare von Dampfungslagen vorgesehen. Das erste Paar Damp- 
fungslagen 12a, 12b ist wie bei der Ausfuhrungsform gemaB Figur la angeordnet. Das zweite 
Paar Dampfungslagen 12c, 12d ist naher zu einem freien Ende 18 des Schlagerkopfes 6 vor- 

10 gesehen. Vorzugsweise liegt die Dampfungslage 12c etwa im Bereich zwischen 9 Uhr und 11 
Uhr, wobei eine Position bei etwa 10 Uhr besonders bevorzugt ist. Die Dampfungslage 12d 
liegt vorzugsweise zwischen 1 Uhr und 3 Uhr, besonders bevorzugt bei etwa 2 Uhr. 

Das DSmpfungsmaterial weist vorzugsweise eine Dicke im Bereich zwischen 0,05 mm 
und 0,3 mm, starker bevorzugt zwischen 0,15 mm und 0,25 mm, und besonders bevorzugt 

15 von etwa 0,2 mm auf. Die Breite des DSmpfungsmaterials in Wickelrichtung ist vorzugsweise 
so bemessen, dafi sich die Dampfungslage 12 mindestens einmal um den Umfang des den 
Rahmen 4 bildenden Hohlprofils erstreckt, d.h. mindestens eine Wicklung aufweist. Es ist 
allerdings starker bevorzugt, die Breite derart zu bemessen, daB sich das Dampfungsmaterial 
tiber mindestens zwei Wicklungen erstreckt. Dazu hat das Dampfungsmaterial vorzugsweise 

20 eine Breite im Bereich zwischen 30 mm und 150 mm, starker bevorzugt zwischen 70 nmi 
und 140 mm, und am stSrksten bevorzugt zwischen 80 mm und 130 mm.Die Lange L der 
Dampfungslage 12 in Richtung der Rahmenerstreckung liegt vorzugsweise im Bereich zwi- 

4^ schen 20 nmi und 150 mm, starker bevorzugt zwischen 40 mm und 110 mm.Das Damp- 
fungsmaterial kann gemaB der in Figur 3 schematisch dargestellten Ausfuhrungsform auch in 

25 Form mehrerer Streifen 20 ausgebildet sein. Die Streifen 20 sind vorzugsweise parallel zuein- 
ander angeordnet und bilden zusammen eine Dampfungslage 12, die in ihren Abmessungen 
vorzugsweise im Bereich der vorstehend beschriebenen durchgehenden Dampfungslage lie- 
gen. Wie in Figur 3 gezeigt, sind die Streifen 20 der Dampfungslage 12 vorzugsweise dadurch 
ausgebildet, dass aus einem etwa rechteckigen Stiick des Dampfungsmaterials mehrere paral- 

30 lele Aussparungen 22 ausgeschnitten werden. Dadurch ergeben sich parallel zueinander ange- 
ordnete und entlang des Umfangs des Rechtecks miteinander verbundene Streifen 20. Dieses 
Dampfungsmaterial 12 kann somit ebenfalls als integrales Element gehandhabt werden. 



Die einzelnen Streifen 20 haben vorzugsweise eine L^ge 1 im Bereich zwischen 
3 mm und 10 mm, starker bevorzugt zwischen 5 mm und 7 mm. Der erfindungsgemaBe Ef- 
fekt der verbesserten Dampfung ist auch mdt dieser streifenfOrmigen Ausbildung der DSmp- 
fungslage 12 gewShrleistet, da die einzelnen Streifen 20 ebenfalls die zwischen benachbarten 
Lagen 14, 16 auftretenden Schubspannungen abbauen. Die einzelnen Streifen 20 kOnnen 
senkrecht zur Erstreckung des Rahmens an der betreffenden Stelle vorgesehen sein. Es kann 
aber auch vorteilhaft sein, die Streifen 20 unter einem Winkel relativ zur Wickelrichtung vor- 
zusehen, so daB sich im gewickelten Zustand benachbarte Streifen zumindest teilweise Uber- 
lappen konnen. Geeignete Winkel zum Wickeln des Dampfungsmaterials liegen vorzugsweise 
im Bereich zwischen 0° und 45°, vorzugsweise zwischen 5° und 15° zur Rahmenlangsrich- 
tung. Auch bei dieser Anordnung werden Schubspannungen zwischen benachbarten Lagen 
14, 16 des den Rahmen 4 bildenden Lagenmaterials wirkungsvoU abgebaut. 

Der erfindungsgemaBe Schlager 2 hat im wesentlichen den Vorteil, dafi er trotz seiner 
integralen bzw. einstUckigen Konstruktion hervorragende Dampfungseigenschaften aufweist, 
wobei er gleichzeitig einfach herstellbar ist. 
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Anspriiche 

Schlager fiir Ballspiele mit einem einen Schlagerkopf (6) und einen damit iiber einen 
Herzbereich (8) verbundenen Griff abschnitt (10) aufweisenden Rahmen (4) aus einem 
Hohlprofil, das durch Wickeln mehrerer Lagen gebildet ist, wobei der Rahmen (4) am 
Schlagerkopf (6) und/oder im Herzbereich (8) mindestens eine zwischen die das Hohl- 
profil bildenden Lagen eingewickelte Dampfungslage (12) aufweist. 

Schlager nach Anspruch 1, wobei mehrere Dampfungslagen (12) paarweise im wesent- 
lichen symmetrisch zur Langsachse des Schlagers (2) vorgesehen sind. 

Schlager nach Anspruch 1 oder 2, wobei eine Dampfungslage (12a) im Bereich zwi- 
schen 4 Uhr und 6 Uhr und eine weitere Dampfungslage (12b) zwischen 6 Uhr und 8 
Uhr am Schlagerkopf (6) vorgesehen ist. 

Schlager nach einem der Anspriiche 1 bis 3, wobei eine Dampfungslage (12a) bei etwa 
5 Uhr und eine weitere Dampfungslage (12b) bei etwa 7 Uhr am Schlagerkopf (6) vor- 
gesehen ist. 

Schlager nach einem der Anspriiche 1 bis 4, wobei eine Dampfungslage (12d) im Be- 
reich zwischen 1 Uhr und 3 Uhr und eine weitere Dampfungslage (12c) zwischen 9 Uhr 
und 1 1 Uhr am Schlagerkopf (6) vorgesehen ist. 

Schlager nach einem der Anspriiche 1 bis 5, wobei eine Dampfungslage (12d) bei etwa 
2 Uhr und eine weitere Dampfungslage (12c) bei etwa 10 Uhr am Schlagerkopf (6) vor- 
gesehen ist. 

Schlager nach einem der Anspriiche 1 bis 6, wobei die Dampfungslage (12) aus einem 
stoB- und/oder vibrationsabsorbierenden Material gebildet ist. 

Schlager nach einem der Anspriiche 1 bis 7, wobei das Material fur die Dampfungslage 
(12) synthetischer Kautschuk ist, insbesondere Polyisoprene, Styrol-Butadien- 
Kautschuke, Polychloroprene oder Urethankautschuke, oder eine Mischung aus Natur- 
kautschuk und synthetischem Kautschuk. 

Schlager nach einem der Anspriiche 1 bis 8, wobei das Material fiir die mindestens eine 
Dampfungslage (12) eine Dicke im Bereich zwischen 0,05 mm und 0,3 mm, vorzugs- 
weise zwischen 0,15 mm und 0,25 mm, starker bevorzugt von etwa 0,2 nun, aufweist. 
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10. Schlager nach einem der Anspriiche 1 bis 9, wobei das Material der mindestens einen 
Dampfiingslage (12) eine derart bemessene Breite aufweist, da6 sich die Dampfiingsla- 
ge liber mindestens eine, vorzugsweise zwei oder mehr, Wicklungen im Hohlprofil er- 
streckt. 

5 11. Schlager nach einem der Anspriiche 1 bis 10, wobei das die mindestens eine 
Dampfungslage (12) bildende Material eine Breite im Bereich zwischen 30 mm und 150 
mm, vorzugsweise zwischen 70 mm und 140 nrni, starker bevorzugt zwischen 80 mm 
und 130 mm, aufweist. 

12. Schlager nach einem der Anspriiche 1 bis 11, wobei die mindestens eine Dampfungsla- 
10 ge (12) eine Lange (L) im Bereich zwischen 20 mm und 150 mm, vorzugsweise zwi- 

schen 40 mm und 110 mm, aufweist. 

\J^' *^ 13. Schlager nach einem der Anspriiche 1 bis 12, wobei die mindestens eine Dampfungsla- 
ge (12) in Form mehrerer Streifen (20) ausgebildet ist. 

14. Schlager nach Anspruch 13, wobei die Streifen (20) im wesentlichen parallel zueinan- 
15 der verlaufen. 

15. Schlager nach Anspruch 13 oder 14, wobei jeder Streifen (20) eine Lange (1) im Bereich 
zwischen 3 mm und 10 mm, vorzugsweise zwischen 5 mm und 7 mm, aufweist. 

16. Schlager nach einem der Anspriiche 1 bis 15, wobei das Dampfiingsmaterial eine Shore- 
A-Harte grOBer 30, vorzugsweise zwischen 65 und 75, aufweist. 



20 17. Schlager nach einem der Anspriiche 1 bis 16, wobei die Dampfungslage unter einem 
Winkel im Bereich zwischen 0° und 45"", vorzugsweise zwischen 5"^ und 15°, zur Rah- 
menlangsrichtung vorgesehen ist. 



18. Verfahren zur Herstellung eines Schiagers (2), insbesondere nach einem der Anspriiche 
1 bis 17, mit den Schritten: 
25 a) Bereitstellen eines wickelbaren Lagenmaterials; 

b) Plazieren eines bahnenf5rmigen Dampfungsmaterials auf dem Lagenmaterial; 

c) Wickeln des zumindest abschnittsweise iibereinanderliegenden Lagen- und 
Dampfungsmaterials zu einem Schlauch; und 

d) Ausbilden eines aus dem Schlauch zu einem Rahmenprofil geformten Rahmens 
30 (4), der einen Schlagerkopf (6) und einen damit iiber einen Herzbereich (8) ver- 

bundenen Griff abschnitt (10) aufweist; 
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wobei der Rahmen (4) am SchlSgerkopf (6) und/oder im Herzbereich (8) mindestens ei- 
ne zwischen die das Hohlprofil bildenden Lagen eingewickelte Dampfungslage (12) aus 
dem Dampfungsmaterial aufweist, 

19. Verfahren nach Anspruch 18, wobei das Dampfungsmaterial derart plaziert wird, daB 
5 mehrere Dampfungslagen (12) paarweise im wesentlichen symmetrisch zur Langsachse 

des Schlagers (2) vorgesehen sind. 

20. Verfahren nach Anspruch 18 oder 19, wobei mehrerer Streifen (20) des Dampfiingsma- 
terials zusammen eine Dampfungslage (12) bilden. 

21. Verfahren nach Anspruch20, wobei die Streifen (20) im wesentlichen parallel zueinan- 
10 der verlaufend angeordnet werden. 

22. Verfahren nach einem der Anspriiche 16 bis 21, wobei das Dampfungsmaterial unter 
einem Winkel im Bereich zwischen 0® und 45°, vorzugsweise zwischen 5° und 15°, zur 
Rahmenlangsrichtung gewickelt wird. 

23. Verfahren nach einem der Anspriiche 18 bis 22, wobei das Ausbilden des Rahmens (4) 
15 in einer Formpresse unter Einwirkung von Druck und Temperatur erfolgt. 
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Zusammenfassung 

Die vorliegende Erflndung betriffi ein,n t,- 
Tenni.-, Squash-. Bad™„,o„. RacLbaU ^ 

Rahmen aus einen, Hohlp^ffl j,,, Hohin rT Griffabschni., aufweisenden 

0 geb„de.. w.:::~~:-- 

zwischen die das Hohlp„,ffl biidenden LaZ 

«v mi„u»e„n. ^P*" Wnschaften und l.a™ S,e6e b^w. Vibn.a„„en effek 



